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Lesiones de trabajo relacionadas con tejidos suaves como
musculos, tendones, ligamentos, vasos sanguineos y
nervios. Inflamaciones, degeneracion de los discos de la

espina dorsal, tendinitis.

Es la consecuencia de la exposicidon continua a los agentes
agresores del medio de trabajo. Provocando alteraciones
paulatinas en los 6rganos del cuerpo y en su

funcionamiento.

Estudio del trabajo en relacion con el entorno en que se
lleva a cabo y con quienes lo realizan. Se utiliza para
determinar como disefiar el lugar de trabajo al trabajador a
fin de evitar distintos problemas de salud y de aumentar la

eficiencia.

Método ordenado de colocacion del producto en la bodega

en el procedimiento de almacenaje.
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Fieltro

Pillow Top

Pallet

PEPS

Puesto de

trabajo

Rack

Riesgo

Es una pafio cuya caracteristica es que para fabricarlo no
se teje, es decir que no surge del cruce entre trama y
urdimbre. Para hacerlo se necesita conglomerar mediante
vapor y presion, varias capas de fibras de lana o pelo de
varios animales, usando la propiedad que tienen de
adherirse entre si, de ahi que a veces sea conocido como

aglomerado.

Son colchones que en su estructura se caracteriza por tener
incorporada gruesas capas enguatadas que sirven como

extra confort en ambas o en una cara del colchoén.

Es una estructura de agrupacién de carga fabricada
generalmente con madera. Tienen forma rectangular o

cuadrada, para que sea mas facil su manipulacion.
Sistema de control de inventarios en el cual el primer
producto que entra a almacenaje es el primero que sale a
despacho. Es el mas utilizado en industrias de productos

perecederos.

Es el lugar que un trabajador ocupa cuando desempefia

una tarea.

Son estanterias de metal utilizadas en bodegas para el

almacenamiento de productos en varios niveles.

Estimacion de la probabilidad de que ocurra un peligro.
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Set Consta de una armazon o estructura de apoyo,
denominada base o somier, generalmente de madera y un

colchén compuesto de estructura de alambre, esponja 'y

tela.
Sistema de Es una cama o una pieza que sirve para dormir y descansar
descanso en ella.






RESUMEN

La industria se dedica a la manufactura de sistemas para el descanso y
tiene la marca lider en el mercado centroamericano, al mismo tiempo busca su
expansion y acreditacion en la region norte de Ameérica, siendo el lugar al sur de

México.

Actualmente, no se cuenta con un Programa Ergonémico en el
departamento de producto terminado que vele por la salud y seguridad del
trabajador en sus tareas cotidianas. Para llegar a su implementacion se debe de
seguir una serie de reconocimientos actuales, principalmente del proceso de
almacenamiento. El presente trabajo va dirigido hacia personas interesadas en
trabajar de una forma eficiente y la alta gerencia, pero sobretodo enfocado
hacia el personal operativo, se dirige a mejorar las condiciones de trabajo del
empleado. Estableciendo previamente un reconocimiento tanto en su estructura
organizacional como en su espacio fisico, se establece un estudio tiempos y
distancias para asi determinar cuanto se tarda el personal en realizar cada una
de las tareas y que tan repetitivas pueden ser a lo largo del dia. Recopilando
estos datos se llega a la identificacion de los factores de riesgo ergonémico en
el area y cuales son las probables lesiones y enfermedades habituales

encontradas en el proceso de almacenamiento.
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Dando un seguimiento a la implantacion del programa ergonémico se
busca la mejora continua en sus operaciones, delegando responsabilidad en un
encargado de salud y seguridad que sea la union entre trabajador y gerencia
para hacerle ver sus oportunidades de mejora. También su responsabilidad
sera velar el funcionamiento del programa segun norma WAC (Washington
Administrative Code) reglamento recomendado por ISPA (International Sleep
Products Association) determinado mediante una zona preventiva de trabajo,
cuales son los factores fisicos de riesgos que se deben atacar para trabajar

siempre con ergonomia en las tareas cotidianas.
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OBJETIVOS

General
Proponer un proceso Ergondmico en el almacenamiento de camas del area de
producto terminado para el mejoramiento de la productividad, siempre cuidando
la salud y seguridad del trabajador.
Especificos
1. Determinar el procedimiento actual de almacenamiento de camas en el
departamento de producto terminado, para realizar una mejora en el

mismo.

2. ldentificacion del flujo del proceso de almacenamiento, mediante la

realizacion de diagramas de proceso.

3. Poder determinar un tiempo estandar del procedimiento de

almacenamiento de camas por tamafo.

4. Comprender la ergonomia de trabajo como medida de preservacion de la
integridad fisica del trabajador.

5. Determinar una manera ergonémica para el almacenamiento correcto de

camas.

Xl



Disefiar un plan de accién planteado para el encargado del departamento

de producto terminado, para la resolucion de problemas ergonémicos.

Proponer la implantacion de capacitacion del personal, respecto a

normas de seguridad que se deben seguir en el almacenaje.

XV



INTRODUCCION

La industria de camas tiene, a través de sus productos, una incidencia
directa con sus clientes, en la preocupacion que el producto terminado llegue en
buenas condiciones, en un tiempo prudente y previamente establecido. Es por
eso que la mejora en el almacenamiento es una herramienta para cumplir con

esta premisa.

Para poder proponer una mejora ergondmica en el proceso de
almacenaje, primero se debe de conocer los aspectos generales de la industria
de camas, la historia de la misma y la manera en que ha evolucionado en el
tiempo y cual es la metodologia bajo la que trabaja, con esto se dara la pauta

para introducirse al tema a tratar.

Con un estudio detallado de la conformacion del departamento de
producto terminado y la forma en que son desarrollados actualmente los
procedimientos, aludiendo a sus actividades y personal que lleva a cabo dichas
actividades, se tomard como punto de inicio para detallar un estudio para la

formacion de una propuesta de un proceso ergonémico.

Se detallara el por qué es necesario un estudio a fondo del procedimiento
critico en el area, aludiendo al procedimiento de almacenamiento de camas,
describiendo cada una de las operaciones implicadas y determinando un tiempo
estandar, el cual es el tiempo normal que le llevara a las personas involucradas
realizar una tarea cotidiana, la forma y el trato en que son distribuidos los

productos e identificar variables en el proceso que puedan corregirse.

XV



Con lo recopilado de la situacion actual del departamento de producto
terminado y el proceso actual de almacenaje de camas, se tratara de proponer
un estudio ergondmico en dicho procedimiento para cuidar siempre la salud del

trabajador.

XVI



1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1.La Industria Manufacturera de Camas

La industria tiene a través de sus sistemas de descanso una incidencia
directa con su cliente, puesto que brinda a través de su producto un medio para

satisfacer las necesidades de confort, salud y calidad a quien lo adquiere.

Es una industria comprometida con sus valores, de manera que los
equipos de trabajo se desempefien de manera responsable, proactivamente,
gue cumplan sus metas y que el resultado a todos estos esfuerzos, sean

productos de calidad que a la vez satisfagan el descanso del cliente.

1.1.1. Historia

La Industria inicia sus operaciones en agosto de 1974 como fabrica de
esponja, produciendo masivamente planchas de esponja de distintas

densidades y tamafos.

En 1976 invierte en maquinaria para la fabricacion de camas, lo que
permite la iniciacibn en el mercado nacional de este producto, innovando
constantemente con tecnologia de punta y en sistemas de descanso. Es asi
como llega a ser la empresa mas grande en la fabricacion de camas de Centro

América, atendiendo cadenas de tiendas de alto prestigio.



Con el crecimiento de la fabricacion de camas, deciden ampliar las
operaciones y también fabricar muebles como cunas, dormitorios, salas,
comedores, etc. Esto tuvo lugar de 1977 a 1989 cuando tomaron la decision de

especializarse solamente en la manufactura de camas.

Con su afan de innovar e implementar tecnologia de punta se introduce
los nuevos modelos Pillow Top y Doble Pillow Top. Se caracterizan por tener

incorporada gruesas capas de enguatada en ambas o en una cara del colchon.

Hoy en dia, es la fabrica de camas mas grande de Centro América. Con
los distintos modelos, es la Industria pionera en ventas y reconocida por su alta

calidad y garantia.

1.1.2. Ubicacion geogréfica

La empresa tiene acceso tanto por la calzada Roosevelt, como la calzada
Mateo Flores, asimismo la calzada San Juan, por este motivo no tiene ningun
problema con su acceso vial. Cuenta con una estacion de bomberos que se
encuentra a 500 metros de distancia, asi como gasolineras al salir de la calzada

San Juan y otra en el acceso de la calzada Roosevelt.

1.1.3. Misién

Mejoramos la calidad de vida de nuestros clientes a través de sistemas de
descanso que brindan confort, confiabilidad, durabilidad y calidad superior
comprobados; soportado por un equipo de trabajo comprometido en
proporcionar un servicio de excelencia, que satisfaga las necesidades,

expectativas y que consolide relaciones comerciales a largo plazo.
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1.1.4. Vision
Ser en la region de Centro América y el sur-este de México el proveedor
lider de productos y servicios de calidad para dormir y descansar bien, a través
de:
» Creatividad.
» Innovacion

» Tecnologia

» Administracion estratégica de recursos.

1.1.5. Distribucion Organizacional

Es una herramienta que se utiliza cuando se precisa efectuar la
conformacién de una organizacion, para definir los limites entre cada uno de los
departamentos existentes que la integran, determinar mandos para una

distribucion jerarquica.



Figura 1. Distribucion organizacional actual
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1.2.Conceptos basicos

En el marco de conocer mas a fondo el tema a tratar, se procedera a
realizar una breve explicacion de lo que es y conforma la ergonomia a una
manera general, conociendo cual es su significado y teniendo un concepto
mucho mas amplio de lo que representa para una industria el tener en cada una

de sus labores diarias una propuesta ergonémica implementada.



1.2.1. La salud y seguridad en el trabajo

Cada dia maquinas efecttan mas trabajos. Esta difusion de la
mecanizacion y de la automatizacion acelera a menudo el ritmo de trabajo y
puede hacer en ocasiones que sea menos interesante. Por otra parte, todavia
hay muchas tareas que se deben hacer manualmente y que entrafian un gran
esfuerzo fisico. Una de las consecuencias del trabajo manual, ademas del
aumento de la mecanizacion, es que cada vez hay mas trabajadores que
padecen dolores de la espalda, dolores de cuello, inflamacion de mufecas,

brazos, piernas y tension ocular.

Lo que se busca es dar al trabajador una mejor calidad de vida y por ende
ayudarle a desempefiar sus labores cotidianas de una manera que no pueda
correr el riesgo de dafiar su integridad fisica, asi como la de los demas a su

alrededor.

La aplicacion de la ergonomia es una manera de brindar al trabajador de
una organizacion estas premisas reportando muchos beneficios evidentes. Para
el trabajador, unas condiciones laborales mas sanas y seguras; para el

empleador, el beneficio mas patente es el aumento de la productividad.

Para muchos de los trabajadores de los paises en desarrollo, los
problemas ergondmicos acaso no figuren entre los problemas prioritarios en
materia de salud y seguridad que deben resolver, pero el numero es grande, y
cada vez mayor, de trabajadores a los que afecta un disefio mal concebido

hace que las cuestiones ergonomicas tengan importancia.



1.2.2. (Qué es Ergonomia?

Es el estudio del trabajo en relacién con el entorno en que se lleva a cabo
(el lugar de trabajo) y con quienes lo realizan (los trabajadores). Se utiliza para
determinar cémo disefiar o adaptar el lugar de labor al trabajador, a fin de evitar
distintos problemas de salud y de aumentar la eficiencia. En otras palabras,
para hacer que el trabajo se adapte al trabajador en lugar de obligar al personal

a adaptarse a él.

La ergonomia es una ciencia de amplio alcance que abarca las distintas
condiciones laborales que pueden influir en la comodidad y la salud del
trabajador, comprendidos factores como la iluminacion, el ruido, la temperatura,
las vibraciones, el disefio del lugar en que se trabaja, el de las herramientas, el
del calzado, incluidos elementos como el trabajo en turnos, las pausas y los

horarios de comidas.

Aplica principios de biologia, sicologia, anatomia y fisiologia para suprimir
del &mbito laboral las situaciones que pueden provocar en los trabajadores
incomodidad, fatiga o mala salud. Se puede disminuir grandemente, o incluso
eliminar totalmente, el riesgo de que un trabajador padezca lesiones del sistema
oseomuscular, si se le facilitan herramientas manuales adecuadamente
disefiadas desde el momento en que comienza un tarea que exige el empleo de

herramientas manuales.



1.2.3. Principios de la Ergonomia

Es muy eficaz analizar las condiciones laborales de cada caso al aplicar
los principios de la ergonomia para solventar o impedir problemas. Cambios
ergonémicos, por pequefios que sean, del disefio del equipo, del puesto de
trabajo, pueden mejorar considerablemente la salud, la seguridad y la
productividad del trabajador. Seguidamente se exponen cambios ergonémicos

gue pueden ayudar a generar mejoras considerables:

» Para labores minuciosas que exigen inspeccionar de cerca los
materiales, el banco de trabajo debe estar mas bajo que si se trata de

realizar una labor pesada.

» Hay que modificar o sustituir las herramientas manuales que provocan
incomodidad o lesiones. A menudo, los trabajadores son la mejor fuente
de ideas sobre como mejorar una herramienta para que sea mas comoda

manejarla.

» Ninguna tarea debe exigir de los trabajadores que adopten posturas
forzadas, como tener todo el tiempo extendidos los brazos o estar

encorvados durante mucho tiempo.

» Hay que ensefiar a los trabajadores las técnicas adecuadas para levantar
pesos. Toda tarea bien disefiada debe minimizar cuanto y cuan a

menudo deben levantar pesos los trabajadores.



» Se deben rotar las tareas para disminuir todo lo posible el tiempo que un
trabajador dedica a efectuar una tarea sumamente repetitiva, pues las

tareas repetitivas exigen utilizar los mismos muasculos una y otra vez.

1.2.4. Ergonomia en el trabajo

La aplicacion de la ergonomia en cada lugar de trabajo es una
herramienta capaz de hacer cada operacion mas segura y productiva. Para
logar el cumplimiento de estas dos metas de una manera simple es: haciendo el

trabajo mas simple para cada trabajador.

En la mayoria de los casos los trabajadores hacen sus labores de una
manera mas sencilla, mediante el desempefio de cada una de sus operaciones

seguras y productivas.

Suena sencillo, en muchas maneras las soluciones a los problemas
ergondmicos son sencillas. Llegar a la solucion simple, sin embargo, en
considerables casos toma mucho arduo trabajo del encargado de cada
departamento para brindar salud y seguridad a su personal. El encargado
realiza el trabaja arduo dando soluciones y realizando esto, hace que el lugar
de trabajo esté en condiciones de efectuar operaciones eficientes y brindar a su

personal la seguridad adecuada.



1.2.5. Importancia de la Ergonomia en la Industria

Pese a que muchas personas piensan que la ergonomia en el trabajo esta
directamente relacionada solamente con la seguridad, esto Unicamente es un
solo lado de lo que la ergonomia representa. El otro lado de la moneda es la
productividad. Los mayores beneficios son adquiridos cuando en el lugar de
trabajo se implementan cambios para prevenir lesiones, que igualmente estan
relacionados a mejorar la calidad del producto y la eficiencia en las

operaciones.

El cumplimiento de las metas de mejorar productividad en operaciones y
seguridad en el lugar de labor se logra cuando los trabajadores son capaces de
ejecutar sus tareas diarias enfocando toda su energia y esfuerzo en el producto
y no en los problemas que surgen de fatigas musculares, dolor y lesiones.
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2. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

Se procedera a realizar un recorrido por las instalaciones del area de
producto terminado en la industria manufacturera de camas, para determinar la
aplicacion actual de los procedimientos correspondientes de producto
terminado, asi como realizando un diagndstico presente de las instalaciones de

dicha area.

2.1. Area de producto terminado
Es el &rea que forma parte de toda organizacién, que se encarga de la
distribucion y almacenamiento fisico correcto de cada uno de los productos

terminados fabricados en la industria. Disefia procesos flexibles, simples y

agiles que tienen como fin:

» Lograr ventajas competitivas.

» Contribuir a satisfacer a los clientes

» Manipulacion y distribucion adecuada del producto terminado para una

rapida respuesta en su despacho hacia el cliente.
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2.1.1. Principios

» Los costos logisticos son una oportunidad de incremento en las utilidades

de la empresa.

» La logistica es el flujo ordenado de material e informacion a traves de la

empresa.

» Es el equilibrio entre el costo y servicio.

» Integrar todos los procesos logisticos con el fin de eficientar la cadena de

distribucion.

» Agrega valor de oportunidad a los productos.

2.1.2. Evolucion Logistica en la Organizacion

Incipiente:

» Se necesita la identificacion de cada uno de los conflictos funcionales en

la organizacion.

» Existen estrategias “Tibias” en miras de la centralizacion de las

operaciones logisticas.
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Formativa:

» Existe la consolidacion para la distribucion fisica de cada uno de los

sistemas de descanso fabricados.

Desarrollo:

» Desarrollo de una centralizacién a nivel organizacional y agrupamiento

de necesidades a nivel corporativo.

» Percepcion de la necesidad de una contabilidad analitica para la

identificacion y manejo de los costos logisticos.
Avanzada:
» Integracion de la logistica a la produccion de camas en la industria
manufacturera de sistemas para el descanso. (Introduccion del tiempo

real).

» Utilizacion de medios informaticos para la comunicacién y distribucion en

pisos para cada una de las areas en la industria.
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2.2.Logistica Integral

La logistica integral consiste en el manejo y comunicacion adecuada entre
departamentos de la organizacion que conlleva al abastecimiento adecuado de
materiales, a la produccion eficiente de sistemas para €l descanso, y a la
distribucién de las camas a los clientes de una forma oportuna y cumpliendo

con sus expectativas.
2.2.1. Objetivos
» Asegurarse que el menor costo operativo sea una factor clave de éxito.
» Suministrar adecuadamente y oportunamente las camas que requiere el
cliente final.

» Convertir a la logistica en una ventaja comparativa ante la competencia.

» Eficientar la cadena de abastecimiento y distribucién de la empresa

(tiempo de entrega).

2.2.2. Ventajas

» Logro en el area de producto terminado de eficiencia y mejoramiento de

los procesos.

» Desarrollo de una explosiéon del servicio al cliente y utilizarla como una

ventaja competitiva.
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» Enriguecimiento de la efectividad y oportunidad en los envios de camas.
» Distribucion fisica eficiente del producto terminado para aminorar el

tiempo de despacho y evitar problemas en el mismo, ya sea como

manipulacion y reempaque.

2.3.Diagnostico de las Instalaciones

Las instalaciones de la bodega de producto terminado en la industria

manufacturera de camas estan compuestas de la siguiente manera:

Largo: 82.61 metros
Ancho: 19.58 metros
Alto: 8 metros

El area esta compuesta por tres filas de racks, una en cada extremo y una
en medio del plano. Posee tres salidas de emergencia, las que estan en el
extremo izquierdo tiene acceso directo hacia el area de despacho a los
transportes, la que se encuentra en el extremo derecho da hacia una ampliacién
de la bodega, y la que esta en el frente coincide con el area de empaque, a la
par de esta misma se encuentra la banda transportadora de producto
terminado. En las mismas instalaciones se encuentran tres oficinas
administrativas, las cuales corresponden como se muestra en la Figura 2: con el
namero 1 la oficina de servicio al cliente, con el nimero 2 la oficina del gerente

del departamento, con el nimero 3 la oficina de despachos.

15



Las instalaciones de la bodega cuentan con una sefializacion adecuada de
rutas de de evacuacidén, asi mismo con politicas de carga de extintores y
sefalizacion de los mismos. Tanto la bodega como el area de despachos se
encuentran pintadas de color amarillo los sectores correspondientes a zonas de

carga y descarga de producto terminado.

Figura 2. Plano de la Bodega de Producto Terminado
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2.4.Distribucién fisica del producto terminado

El proceso de distribucidén y postura del sistema en la bodega de producto
terminado se remonta desde el area de produccion, alli es donde se inicia. Los
encargados de ensamble colocan sobre una banda transportadora el producto
que es trasladado hacia los dos encargados de empaque, los mismos al
recibirlo inician la labor de colocarle un sitcker que contiene la informacion
concerniente, cuatro esponjas (una en cada esquina) para proteccioén del mismo
y por ultimo la colocacion de la bolsa, dependiendo del tamafio que se esté
manejando en ese instante, con una plancha caliente sellan los extremos de la
bolsa para evitar que se abra. Al terminar lo colocan en una nueva banda

transportadora que lo lleva hacia las instalaciones de la bodega.

Ya en bodega, una persona se encarga de colocarle un nuevo sticker de
un color y un nimero correspondiente al mes de ingreso y la otra persona se
encarga por medio de un lector de codigo de barras a darle ingreso al producto.
Este mismo procedimiento se repite seis veces hasta que se ha colocado lo
suficiente en pallets, que dos personas mas se encargan de trasladar el
producto al espacio destinado en los racks de estiba del area. Si es necesaria la
intervencion de montacargas debido a la altura donde se debera colocar el

producto se utiliza.
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2.5.Ubicacién del producto terminado

El proceso de distribucion del producto terminado descrito en la seccién
2.4 es de gran ayuda para comprender la forma en que se ubica el mismo en
las instalaciones de la bodega. Como se muestra en la Figura 2 de la seccion
2.3 se encuentran en el sector tres filas de racks de estiba, cada una de estas
filas consta de 3 pisos para almacenaje de producto. Las instalaciones constan
en un 75% de sistemas para el descanso en tamafio matrimonial, porque de

acuerdo a un estudio de mercado el tamafio que mas se vende es este.

Segun lo observado no se tiene una politica de estiba adecuada, puesto
gque cuando la bodega se encuentra con pocos espacios, las personas
encargadas del almacenamiento organizan de una forma no adecuada, por
ejemplo estibando colchones de tamafio king en el tercer piso del rack, son
colchones que ya se describirda mas detalladamente en la seccién 3.1.4, pero
gue pesan alrededor de 39.59 kilogramos y que podrian ocasionar un accidente
a la hora de su almacenamiento debido a la altura y la utilizacion del
montacargas, asimismo como a la hora del despacho.

El producto es segmentado en la bodega por set (base y colchén), por
color y tamafio y es ubicado en tarimas de maderas, las cuales se colocan en
cada piso de los racks y como la madera es un material que puede llegar a
dafiar la bolsa y por ende la tela, se le coloca una plancha de fieltro del tamafio

de la tarima para darle una mejor comodidad al producto.
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2.6.Procedimientos

Los procedimientos establecen un método habitual de mejorar actividades

futuras, son guias de accidon mas que de pensamiento.

Detallan la forma exacta en que ciertas actividades deben cumplirse,

esencialmente en una secuencia cronolégica.

2.6.1. Descripcion del procedimiento de almacenamiento

Para lograr el cumplimiento de las metas diarias del area de producto
terminado es necesario seguir dos grandes procesos establecidos, uno el de
almacenamiento y otro el de despacho de sistemas para el descanso, desde el
momento que es ingresado el producto al area hasta que es depositado en los
contenedores rumbo al cliente. A continuacion se detalla el proceso cronoldgico

de almacenamiento:
Area de Produccién
Paso 1. Area de Empaque. El colchon previamente ensamblado llega hacia el

area de empaque, donde dos personas esperan el producto, para proceder a

embolsarlo
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Reciben el colchon de una banda transportadora que conecta el area de
ensamble al &rea de empaque, las dos personas proceden a levantar el colchén
y colocarlo en la mesa de trabajo, una persona en un extremo coloca la bolsa y
la otra persona coloca las cuatro esquineras de esponja en cada extremo,
juntos jalan la bolsa para empacarlo. Terminado el proceso una persona se
encarga de sellar la bolsa con una plancha, seguidamente trasladan el colchén

hacia la banda transportadora.

Paso 2. Banda transportadora. Seguidamente el colchon es trasladado por
medio de una banda transportadora del area de empaque hacia el area de

producto terminado.

Area de Bodega

Paso 3. Area de Producto Terminado. Ya en el area de producto terminado,
dos personas esperan el colchén. Una persona le coloca un sticker
correspondiente con el nimero de mes en curso y una sefia en la bolsa con un
marcador, para diferenciar al colchdén que ya ha ingresado al area y puede ser
estibado. La otra persona con un lector procede a leer el cédigo de barras del

sticker propio del colchén para darle ingreso al area.

Paso 4. Estiba de colchén. Después de realizada esta la operacion anterior,
las dos personas que reciben el colchén, proceden a colocar el colchén en las
pallets, con esto se repite desde el paso 1 hasta el paso 3, hasta colocar en las

pallets siete colchones.
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Paso 5. Transporte del producto. Al haber concluido de estibar siete
colchones en las pallets, que sirven como vehiculos de transporte para

proceder al almacenamiento y la estiba del producto terminado.

Paso 6. Almacenamiento. Después de transportar el producto al lugar propio,
se procede a la estiba y almacenamiento de los siete colchones transportados
en los racks correspondientes en la bodega.

2.6.2. Descripcién del procedimiento de despacho

Retomando el siguiente gran proceso realizado diariamente en el area, a
continuacion se detalla cronolégicamente los pasos que se realizan en el

procedimiento de despacho:

Paso 1. Toma de pedido. El Encargado de Servicio al Cliente recibe el pedido
por parte del cliente y seguidamente confirma la existencia de dicho producto en

bodega.

Paso 2. Elaboracién de pedido. EI mismo Encargado de Servicio al Cliente se
da a la tarea de elaborar el pedido en el formato correspondiente, revisando de
manera que corresponda al producto solicitado, cédigo del cliente, nombre del

cliente, direccion de entrega del producto.

Paso 3. Entrega de pedido. Al terminar de elaborar el pedido se procede a

entregar el pedido en el formato correspondiente al Encargado de Despachos.
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Paso 4. Cubicacién del pedido. El Encargado de Despachos es responsable
de la recepcion del pedido por parte del Encargado de Servicio al Cliente, e
inicia la cubicacion del mismo, mediante formatos previamente establecidos en

el area, y posteriormente entrega el pedido cubicado a Encargado de Pedidos.

Paso 5. Coordinacion del pedido. El Encargado de Pedidos, con pedido
cubicado en mano, procede a la revision de existencia de producto en bodega,
y seguidamente anota en una pizarra los datos del pedido, adjunto los datos del
transporte, cliente, direccién y hora de entrega. Por ultimo entrega pedido a

Asistente de Bodega.

Paso 6. Preparacion del producto. Ya recibido el producto el Asistente de
Bodega procede a preparar el producto en el piso, de acuerdo al pedido,
solicitando la ayuda del montacargas. Pide a los Auxiliares de Bodega la ayuda
para subir el producto en pallets y transportarlo al piso, al terminar de colocarlo,
llaman al Asistente de Bodega para informar que ya esta preparado el pedido

para ser despachado.

Paso 7. Egreso del producto. Teniendo el producto en piso, Asistente de
Bodega procede mediante lector a leer codigo de barras en el sticker del
colchon para asi darle egreso al producto de bodega y entrega el producto a
Asistente de Despachos.

Paso 8. Comparacion de producto contra pedido. Asistente de Despachos
se encarga de realizar la comparacion de que el producto fisico en piso,
coincida con lo que se establece en el pedido, al término de esta operacion

procede a informar a Transportista para que principie a cargar el producto.
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Paso 9. Carga de producto terminado. El Transportista junto a sus ayudantes
inician a subir al camién el producto terminado requerido por el pedido hecho

por el Cliente.

2.7.Distribucion Organizacional

Es un arreglo de las funciones necesarias de acuerdo a un orden
jerarquico. Indica la autoridad y responsabilidad de las personas que tienen a su
cargo la ejecucion de las funciones, ademas conjunta cada funcién en unidades

operativas acordes al puesto.

En la Figura 3 seguidamente mostrada, se ejemplifica el Organigrama del
Area de Producto Terminado de la industria, que se utiliza como una
herramienta de ordenacidén sistematica de las personas que laboran alli, de

acuerdo al puesto de trabajo que desempefian.
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Figura 3. Distribucion Organizacional Bodega Producto Terminado
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2.7.1. Funciones

Gerente del departamento. Planifica el correcto mantenimiento y rotacion de
inventario de producto terminado de acuerdo a las metas de la organizacion.
Evalla eficiencias y establece indicadores de metas operativas diarias, asi

como también estratégicas.

Supervisor de bodega. Se encuentra en el piso, planea y supervisa el
programa de actividades diarias y las operaciones del area. Evalua el
desempeiio de los ingresos y egresos de producto terminado de bodega.

Coordina plan de entregas diarias de producto a los clientes.
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Encargado de despachos. Se asegura de recibir el pedido correcto por parte
del Encargado de Servicio al Cliente, para que tanto la cantidad como el

producto fisico sea el que fue requerido por el cliente en el despacho.

Encargado de pedidos. Supervisa que la cubicacion realizada por el
Encargado de despachos sea la correcta, y se cerciora que haya existencia del

producto solicitado por el cliente.

Asistente de bodega. Prepara el producto en piso de acuerdo a lo solicitado
por el cliente, se asegura que el despacho sea el que fue reclamado en el
pedido y que el despacho se lleve a cabo en un tiempo prudencial con un trato

adecuado al producto.

Asistente de despachos. Es el encargado de realizar comparacion que el
producto a despachar que se encuentra fisico en el piso, sea el solicitado por el

pedido previamente acordado con el cliente.

Auxiliares de bodega. Realizan funciébn operativa, durante la carga y

transporte del producto terminado.

2.7.2. Responsabilidades

Gerente del departamento. Es responsable de implementar nuevas politicas
de seguridad en el area, asi como para el manejo y la manipulacién correcta del
producto terminado. Asi como buscar la optimizacion de los recursos y
estrategias para el cumplimiento de metas y una mejor distribucion de su

inventario en bodega.
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Supervisor de bodega. Es responsable de la administracion del recurso
humano en el departamento, asi como de la planeacién y coordinacion del
despacho diario de producto terminado y el monitoreo constante de la carga,
para que lleve en un tiempo prudencial y en Optimas condiciones hacia el

cliente.

Encargado de despachos. Es responsable de la recepcion del pedido por
parte del Encargado de Servicio al Cliente, y de una cubicacién eficiente y

correcta del producto terminado para su despacho.

Encargado de pedidos. Es responsable de proporcionar el dato exacto del
inventario en bodega del producto, y por ende revisar si hay en existencia de lo
requerido por el cliente. Ademas es responsable de de la preparacion de la

informacion necesaria en pizarra para el conocimiento del despacho.

Asistente de bodega. Es responsable de darle lectura mediante a un lector de
codigo de barras al producto en piso, para darle egreso de bodega, y de
verificar que el trato y manipulacién por parte de auxiliares de bodega al

producto sea el correcto.

Asistente de despachos. Es responsable de la comparacion y el visto bueno
del producto en piso con lo solicitado en el pedido, y asi proceder el despacho

al cliente.

Auxiliares de bodega. Son responsables de su propia seguridad, al utilizar en
todo momento su equipo de proteccion, y del trato que le den al producto
terminado en las operaciones de carga y transporte del mismo, para evitar

reempaques en el despacho.
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3. DESCRIPCION DE UN PROCESO ERGONOMICO EN EL
ALMACENAMIENTO DE CAMAS DEL AREA DE PRODUCTO
TERMINADO

3.1.Especificaciones generales de las camas

En el &rea de la ingenieria y la manufactura representa un documento
técnico oficial que establezca de forma clara todas las caracteristicas fisicas,
objetivos y conducta del producto requerido. El propdsito de una especificacion

es describir las funcionalidades de un bien.

3.1.1. Sistema tamafio Imperial

Para la fabricaciébn de camas el tamafio imperial es el mas pequefio de
todos los cuatro tamafios que se estaran presentando, es ideal para el
descanso de una sola persona. En la Tabla | seguidamente mostrada, se

describen sus dimensiones:
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Tabla |. Especificaciones del Sistema tamafio Imperial

Dimensiones Cantidad Unidad de Medida
Largo 76 Y Pulgadas
Ancho 39 % Pulgadas
Alto 9 Pulgadas
Peso 20.52 Kilogramos

3.1.2. Sistema tamafno Matrimonial

Siguiendo en la misma

encontramos con el colchén Matrimonial, cuyas dimensiones a continuacion

presentadas en la Tabla Il.

linea de ascenso en la fabricacion,

Tabla Il. Especificaciones del Sistema tamafio Matrimonial

Dimensiones Cantidad Unidad de Medida
Largo 76 Y2 Pulgadas
Ancho 55 % Pulgadas
Alto 9 Pulgadas
Peso 27.33 Kilogramos
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3.1.3. Sistema tamafio Queen

Si el cliente busca un tamafio mas grande para el descanso, el sistema

para el descanso Queen es una solucion, segun la descripcién de la Tabla lll.

Tabla lll. Especificaciones del Sistema tamafio Queen

Dimensiones Cantidad Unidad de Medida
Largo 78 Y2 Pulgadas
Ancho 60 Y2 Pulgadas
Alto 9 Pulgadas
Peso 30.66 Kilogramos

3.1.4. Sistema tamafio King

Por dltimo, el tamafio mas grande para eleccién al cliente es el King, a

continuacion se muestra en la Tabla IV el detalle de las dimensiones de este

tamano.
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Tabla IV. Especificaciones del Sistema tamafo King

Dimensiones Cantidad Unidad de Medida
Largo 79 % Pulgadas
Ancho 78 Y2 Pulgadas
Alto 9 Pulgadas
Peso 39.59 Kilogramos

3.2.Diagramas del procedimiento de almacenamiento

Se detallara a continuacion por medio de una representacion gréafica la
manera en que se lleva a cabo el almacenamiento de sistemas para el
descanso en la bodega de producto terminado. En el analisis de métodos se
usan generalmente tres tipos de diagramas cada uno con aplicaciones

especificas y son: diagramas de operaciones, de flujo y de recorrido de

proceso.

3.2.1. Diagrama de Operaciones

Muestra una secuencia cronolégica de todas las operaciones, margenes

de tiempo a utilizar en un proceso dado, desde el empaque del producto hasta

la estiba en racks. A continuacion se detallaran los DOP de los 4 tamanos:
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Figura 4. DOP Sistema tamafio Imperial

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Ubicacion: Industria Manufacturera de Camas Fecha: 4 de febrero de 2008
Analista: Carlos Solares Método: Actual

Empaque
22.09 seg.

Identificacion y etiquetado del producto
13.83 seg.

Estiba del colchén

10.37 seg.
RESUMEN DOP
Descripcion de la Actividad Simbolo Cantidad Tiempo
Operaciones Q 3 46.29 seg.
Total 3 46.29 seg.
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Figura 5. DOP Sistema tamafio Matrimonial

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Ubicacion: Industria Manufacturera de Camas

Analista: Carlos Solares

Fecha: 4 de febrero de 2008
Método: Actual

Empaque
22.60 seg.

Identificacion y etiquetado del producto
13.83 seg.

Estiba del colch6n

10.50 seg.
RESUMEN DOP
Descripcion de la Actividad Simbolo Cantidad Tiempo
Operaciones Q 3 46.93 seg.
Total 3 46.93 seg.

32



Figura 6. DOP Sistema tamafo

Queen

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Ubicacion: Industria Manufacturera de Camas

Analista: Carlos Solares

Fecha: 4 de febrero de 2008
Método: Actual

Empaque
24.26 seg.

Identificacion y etiquetado del producto
13.83 seg.

Estiba del colchén

11.08 seg.
RESUMEN DOP
Descripcion de la Actividad Simbolo Cantidad Tiempo
Operaciones Q 3 49.17 seg.
Total 3 49.17 seg.
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Figura 7. DOP Sistema tamafio King

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Ubicacion: Industria Manufacturera de Camas Fecha: 4 de febrero de 2008

Analista: Carlos Solares Método: Actual

Empaque
25.95 seq.

Identificacién y etiquetado del producto
13.83 seg.

Estiba del colch6n

11.72 seg.
RESUMEN DOP
Descripcion de la Actividad Simbolo Cantidad Tiempo
Operaciones Q 3 51.5 seg.
Total 3 51.50 seg.

3.2.2. Diagrama de Flujo

Este tipo de diagrama contiene mas detalles que el de operaciones, por lo
tanto, muestra distancias recorridas, retrasos, almacenamientos temporales y
transportes. Muestra la transformacion de un servicio conforme este va pasando
por las diversas etapas de ejecuciéon. Con esta representacion grafica se facilita
visualizar el sistema total, identificar posibles puntos de dificultad y ubicar las

actividades de control. A continuacion se detallaran los DFOP de los 4 tamanos:
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Figura 8. DFOP Sistema tamaifo Imperial

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Ubicacion: Industria Manufacturera de Camas

Analista: Carlos Solares

Fecha: 4 de febrero de 2008

Método: Actual

10 m.

24.32 m.

el

Empaque
22.09 seg.

Transporte de cama al area de estiba
5.46 seg.

Identificacion y etiqguetado del producto
13.83 seg.

Estiba del colch6n
10.37 seg.

50.43 seg.

Almacenamiento

76.05 seg.
RESUMEN DFOP
Descripcion de la Actividad Simbolo Cantidad Tiempo Distancia
Operaciones Q 46.29 seg.
Transportes i> 55.89 seg. 34.32 m.
Almacenamiento @ 76.05 seg.
Total 178.23 seg. 34.32 m.
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Figura 9. DFOP Sistema tamafio Matrimonial

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Ubicacion: Industria Manufacturera de Camas Fecha: 4 de febrero de 2008

Analista: Carlos Solares Método: Actual

Empaque
22.60 seg.

Transporte de cama al area de estiba

10m. 5.46 seg.

Identificacion y etiquetado del producto
13.83 seg.

Estiba del colchén
10.50 seg.

DSOS o

Transporte de cama al area de bodega
50.43 seg.

24.32 m.

Almacenamiento
81.90 seg.

RESUMEN DFOP

Descripcion de la Actividad Simbolo Cantidad Tiempo Distancia

Operaciones Q 3 46.93 seg.
Transportes i> 2 55.89 seg. 34.32m.
Almacenamiento Q 1 81.90 seg.

Total 6 184.72 segq. 34.32m.
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Figura 10. DFOP Sistema tamafo Queen

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Ubicacion: Industria Manufacturera de Camas

Analista: Carlos Solares

Fecha: 4 de febrero de 2008

Método: Actual

10 m.

24.32 m.

el

Empaque
24.26 seg.

Transporte de cama al area de estiba
5.46 seg.

Identificacion y etiqguetado del producto
13.83 seg.

Estiba del colch6n
11.08 seg.

50.43 seg.

Almacenamiento

90.33 seg.
RESUMEN DFOP
Descripcion de la Actividad Simbolo Cantidad Tiempo Distancia
Operaciones Q 49.17 seg.
Transportes i> 55.89 seg. 34.32 m.
Almacenamiento @ 90.33 seg.
Total 195.39 seg. 34.32 m.
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Figura 11. DFOP Sistema tamafo King

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Ubicacion: Industria Manufacturera de Camas

Analista: Carlos Solares

Fecha: 4 de febrero de 2008

Método: Actual

10 m.

24.32 m.

el

Empaque
25.95 seg.

Transporte de cama al area de estiba

5.46 seg.

Identificacion y etiquetado del producto

13.83 seg.

Estiba del colchon

11.72 seg.

Transporte de cama al area de bodega

50.43 seg.

Almacenamiento

111.48 seg.
RESUMEN DFOP

Descripcién de la Actividad Simbolo Cantidad Tiempo Distancia

Operaciones Q 3 51.50 seg.
Transportes [i> 2 55.89 seg. 34.32m.

Almacenamiento Q 1 111.48
seg.

Total 6 218.87 seg. 34.32m.
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3.2.3. Diagrama de Recorrido

Es el diagrama realizado en un plano del lugar de trabajo en el que se
colocan lineas de flujo que indiquen el movimiento del material que en nuestro
caso serd el transporte del producto terminado de una actividad a otra, se basa
en el diagrama de flujo. Permite encontrar aquellas &areas de posibles
congestionamientos de transito y facilita asi él poder lograr una mejor

distribucion de actividades.

Figura 12. Diagrama Recorrido

PATIO DE DE SPACHO
SALIDA SALIDA
PATIO 1 2) 3) PATIO
Actividad p Serviclodl | Gerente | Oficina p
Empaque Cliente PT Despachos
Transporte de cama a estiba ;
Identificacién y Etiquetado

Estiba
Transporte de cama a bodega
Almacenamiento

o |on [ [ealro | —

m@ PASILLO 1

RACKS PT

RACKS PT RACKS PT
; >
SILLO 2 p

RACKS PT SALIDA RACKS PT RACKSPT
ANEXO
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3.3.Tiempos actuales de almacenamiento

La longitud del estudio de tiempos dependera en gran parte de la
naturaleza de la operacion individual. El nimero de ciclos que debera
observarse para obtener un tiempo medio representativo de una operacion

determinada depende de los siguientes procedimientos:
1. Por formulas estadisticas
2. Por medio del dbaco de Lifson
3. Por medio del criterio de las tablas de Westinghouse
Estos procedimientos se aplican cuando se pueden realizar gran numero
de observaciones, pues cuando el niumero de éstas es limitado y pequefio, se
utiliza para el calculo del tiempo normal representativo la media aritmética de
las mediciones efectuadas.
Para determinar el nUmero de mediciones a tomar en cada operacion del
proceso de almacenamiento, se decidi6é utilizar el método estadistico. A

continuaciéon se muestran los calculos realizados para una de las operaciones

del proceso:
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Tabla V. Método estadistico

F X Xi-X_ | f(Xi-X)"2
1 527| 0318 0.101124
1 525| 0.338] 0.114244
1 5.05| 0.538| 0.289444
1 5.84| -0.252| 0.063504
1 6.53| -0.942| 0.887364
Xi| 5.588 |  1.45568

H 2
_ (x.n— X)

Donde:
o = desviacion estandar

Xi = media aritmética

n = numero de mediciones efectuadas

o= 1.45568 =0.291136
*
= (K (T) +1
e*Xi
Donde:

K = coeficiente de riesgo

K = 3 para riesgo de error 0.3%

41




e = error expresado en forma decimal

N = ndmero de observaciones

*
N = (3%0:201136) .\ ocs
(0.05*5.588)
N=5

3.3.1. Célculo del tiempo estandar

El tiempo estdndar para una operacién dada es el tiempo requerido para
gue un operario de tipo medio, plenamente calificado y adiestrado, y trabajando

a un ritmo normal, lleve a cabo la operacion.

Seguidamente de la seccion 3.3.1.1 a la 3.3.1.4 se detallaran los tiempos
estandar calculados para cada operacion. Las formulas utilizadas para su

determinacioén son las siguientes:

Tpromedio = ZNTC

Tnormal = TN = Tpromedio*Eficiencia
Testandar = Ts = TN*(1+%Concesiones)

Donde:

Tc = Tiempo Cronometrado
TN = Tiempo Normal

Ts = Tiempo estandar

Utilizando una eficiencia al 85%.
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Descripcién de Concesiones:

Demoras Personales: 5%
Fatiga: 7%
Retrasos inevitables: 3%
Total 15%

El motivo de la determinaciéon del tiempo estandar en nuestro estudio es
para la hora de identificar los factores de riesgo ergondémico, se pueda
comprobar cuanto se tardan los encargados del proceso de almacenamiento en
estibar el producto terminado, y tener un estimado de que tan dafiino puede ser

el repetir el mismo procedimiento una y otra vez en un jornada laboral.

3.3.1.1. Sistema tamarfio Imperial

Operacion: Empaque

Tamanho Imperial
Tc (s.)

1 20.95

2 18.04

3 26.36

4 23.06

5 24.58
T promedio 22.60 s.
Eficiencia 85%
T normal 19.21 s.
Concesiones 15%
T estandar 22.09 s.
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Operacion: Transporte a estiba 10 metros

Tamano Todos
Tc (s.)

1 5.27

2 5.25

3 5.05

4 5.84

5 6.53
T promedio 5.59 s.
Eficiencia 85%
T normal 4.75 s.
Concesiones 15%
T estandar 5.46 s.

Operacion: Identificacion y etiquetado del Producto

Tamanho Todos
Tc (s.)

1 11.02

2 16.78

3 17.98

4 13.62

5 11.34
T promedio 14.15 s.
Eficiencia 85%
T normal 12.03 s.
Concesiones 15%
T estandar 13.83 s.
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Operacion:

Estiba del colchdon

Tamaio Imperial
Tc (s.)

1 9.57

2 11.05

3 8.75

4 12.36

5 11.29
T promedio 10.60 s.
Eficiencia 85%
T normal 9.01 s.
Concesiones 15%
T estandar 10.37 s.

Operacion: Transporte del producto
Tamano Todos
Tc (s.)

1 58.46

2 64.87

3 57.22

4 62.1

5 55.28
T promedio 59.59 s.
Eficiencia 85%
T normal 50.65 s.
Concesiones 15%
T estandar 58.25 s.
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Operacion: Almacenamiento

Tamano Imperial
Tc (s.)

1 78.45

2 75.62

3 79.07

4 76.97

5 78.89
T promedio 77.80 s.
Eficiencia 85%
T normal 66.13 s.
Concesiones 15%
T estandar 76.05 s.

Testandar (Total) = 186.04 s.

3.3.1.2. Sistema tamafo Matrimonial

Operaciéon: Empaque

Tamano Matrimonial
Tc (s.)

1 18.82

2 24.83

3 20.83

4 26.66

5 24.34
T promedio 23.10 s.
Eficiencia 85%
T normal 19.6 s.
Concesiones 15%
T estandar 22.6 s.
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Operacion: Transporte a estiba 10 metros

Tamano Todos
Tc (s.)

1 5.27

2 5.25

3 5.05

4 5.84

5 6.53
T promedio 5.59 s.
Eficiencia 85%
T normal 4.75 s.
Concesiones 15%
T estandar 5.46 s.

Operacion: Identificacion y etiquetado del Producto

Tamaino Todos
Tc (s.)

1 11.02

2 16.78

3 17.98

4 13.62

5 11.34
T promedio 14.15 s.
Eficiencia 85%
T normal 12.03 s.
Concesiones 15%
T estandar 13.83 s.
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Operacion:

Tamano

Estiba del colchdon

Matrimonial

Tc (s.)

11.78

10.57

9.96

9.87

11.5

1
2
3
4
5
T promedio
Eficiencia
T normal

Concesiones
T estandar

Operacion:

Tamano

10.74 s.
85%

9.1 s.
15%

10.5 s.

Transporte del producto

Todos

Tc (s.)

58.46

64.87

57.22

62.1

| P |W|N|—

55.28

T promedio
Eficiencia

T normal
Concesiones
T estandar

59.59 s.
85%
50.65 s.
15%
58.25 s.
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Operacion: Almacenamiento

Tamaio Matrimonial
Tc (s.)

1 89.68

2 81.96

3 82.09

4 84.67

5 80.44
T promedio 83.77 s.
Eficiencia 85%
T normal 71.2 s.
Concesiones 15%
T estandar 81.9 s.

Testandar (Total) = 192.49 s.

3.3.1.3. Sistema tamafio Queen

Operacion: Empaque

Tamaio Queen
Tc (s.)

1 20.57

2 23.89

3 27.64

4 26.75

5 25.22
T promedio 24.81 s.
Eficiencia 85%
T normal 21.09 s.
Concesiones 15%
T estandar 24.26 s.
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Operacion: Transporte a estiba 10 metros

Tamano Todos
Tc (s.)

1 5.27

2 5.25

3 5.05

4 5.84

5 6.53
T promedio 5.59 s.
Eficiencia 85%
T normal 4.75 s.
Concesiones 15%
T estandar 5.46 s.

Operacion: Identificacion y etiquetado del Producto

Tamanho Todos
Tc (s.)

1 11.02

2 16.78

3 17.98

4 13.62

5 11.34
T promedio 14.15 s.
Eficiencia 85%
T normal 12.03 s.
Concesiones 15%
T estandar 13.83 s.
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Operacion:

Estiba del colchon

Tamaio Queen
Tc (s.)

1 10.58

2 11.48

3 11.76

4 11.89

5 10.97
T promedio 11.34 s.
Eficiencia 85%
T normal 9.64 s.
Concesiones 15%
T estandar 11.08 s.

Operacion: Transporte del producto
Tamano Todos
Tc (s.)

1 58.46

2 64.87

3 57.22

4 62.1

5 55.28
T promedio 59.59 s.
Eficiencia 85%
T normal 50.65 s.
Concesiones 15%
T estandar 58.25 s.
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Operacion: Almacenamiento

Tamaio Queen
Tc (s.)

1 92.65

2 93.32

3 92.19

4 90.97

5 92.92
T promedio 92.41 s.
Eficiencia 85%
T normal 78.55 s,
Concesiones 15%
T estandar 90.33 s.

Testandar (Total) = 203.20 s.

3.3.1.4. Sistematamafio King

Operaciéon: Empaque

Tamanho King
Tc (s.)

1 26.47

2 26.66

3 28.39

4 24.15

5 27.05
T promedio 26.54 s.
Eficiencia 85%
T normal 22.56 s.
Concesiones 15%
T estandar 25.95 s.
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Operacion: Transporte a estiba 10 metros

Tamano Todos
Tc (s.)

1 5.27

2 5.25

3 5.05

4 5.84

5 6.53
T promedio 5.59 s.
Eficiencia 85%
T normal 4.75 s.
Concesiones 15%
T estandar 5.46 s.

Operacion: Identificacion y etiquetado del Producto

Tamaino Todos
Tc (s.)

1 11.02

2 16.78

3 17.98

4 13.62

5 11.34
T promedio 14.15 s.
Eficiencia 85%
T normal 12.03 s.
Concesiones 15%
T estandar 13.83 s.
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Operacion:

Tamano

Estiba del colchdon

King

Tc (s.)

12.08

11.96

10.78

12.65

12.47

1
2
3
4
5
T promedio
Eficiencia
T normal

Concesiones
T estandar

Operacion:

Tamano

11.99 s.
85%
10.19 s.
15%
11.72 s.

Transporte del producto

Todos

Tc (s.)

58.46

64.87

57.22

62.1

| P |W|N|—

55.28

T promedio
Eficiencia

T normal
Concesiones
T estandar

59.59 s.
85%
50.65 s.
15%
58.25 s.
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Operacion: Almacenamiento

Tamano King
Tc (s.)

1 117.23

2 115.04

3 107.76

4 118.12

5 112.09
T promedio 114.05 s.
Eficiencia 85%
T normal 96.94 s.
Concesiones 15%
T estandar 111.48 s.

Testandar (Total) = 226.68 s.

3.3.2. Almacenamiento y manipulacién

En el area de producto terminado, el proceso de almacenaje inicia desde
la etapa de empaque. Aqui las dos personas encargadas de preservar el
producto terminado toman una bolsa, dependiendo del tamafio del mismo
colchon lo envuelven, y si es una exportacion se empaca con doble bolsa por la

manipulacion que lleva el producto en el transporte.

Al ser empacado ya el colchdn, es puesto en una banda transportadora
que lo lleva directo a la bodega, donde es recibido por dos personas que se
encargan de identificar el ingreso a bodega del producto. Lo colocan en pallets,
donde esperan a la llegada de seis colchones mas del mismo tamarfio, para

poder llevarlos al espacio determinado para su almacenamiento.
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En el espacio designado para su stock, si es necesaria la utilizacion del
montacargas debido a una altura considerable, se coloca una jaula donde se
coloca el producto trasladado en pallets, y dos personas se encargan de la
estiba en el lugar correspondiente en racks.

3.3.3. Conservacion del producto terminado

Como politica de calidad y buen servicio al cliente, a pesar de que no es
producto terminado perecedero se le da un buen manejo y una buena rotacién
al mismo para que no provoque deterioro en el mismo y se le envie en mal
estado al consumidor final. Actualmente para prevenir el dafio al producto se le
coloca una esponja en cada esquina al colchén antes de ser empacado, para

evitar el rompimiento de la bolsa y el dafio a las esquinas del mismo.

Como anteriormente se mencioné se le coloca un sticker con un nimero
correspondiente al mes de ingreso a bodega al producto para darle una mejor
rotacion y asi tener un mejor control del inventario, evitando asi que
permanezca mucho tiempo en bodega. Se mencion6 que no es producto
perecedero, pero es bastante costoso en su produccién, entonces genera

mucho costo de almacenamiento.

Para conservarlo en buen estado y con una buena calidad se realiza
limpieza periédicamente en las instalaciones de la bodega, para evitar la
acumulacion de polvo y plagas que puedan atacar el material de empaque y asi

mismo el producto.
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3.3.4. Reempaque

Los encargados del area de empaque, asi como los de recepcion del
producto terminado en bodega tienen serias instrucciones acerca del trato que
se le debe de dar al producto, para asi entregarsele a los clientes en un estado

optimo y evitar pérdidas de tiempo a la hora del despacho.

Segun se pudo determinar es muy raro el caso en que se reempaca el
producto, solamente se realiza en ocasiones que el producto haya permanecido
durante mucho tiempo en bodega, o producto que durante su traslado haya
sufrido algun percance respecto al material de empaque. Ante todo se debe de
preservar el estado del producto terminado y optimizar el despacho, para
brindar a los clientes calidad y buen servicio en cada entrega.

3.3.5. Identificacion

Para llevar un mejor control en el area de producto terminado y asimismo
evitar las variaciones de inventario mensuales, cada uno de los colchones es
registrado a su entrada al departamento antes de ser empacado. Previo a
colocarle la bolsa los encargados de empaque le colocan un sticker, el cual
estd compuesto por un coédigo de barras con toda la informacion

correspondiente a dicho colchén: modelo, tamafio, color, etc.
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Al ser empacado, es colocado en la barra transportadora la cual lo lleva
hacia el area de producto terminado. Los encargados de recepcion le colocan
otro sticker propio de un color y un niumero que conciernen al mes en que es
fabricado el colchon, ademas de que es leido con un lector de cédigo de barras

para hacerle ingreso a bodega.

3.3.6. Segregacion del producto terminado

El producto al ser ingresado por la banda transportadora hacia la bodega
es estibado de forma que por medio el sistema de inventarios PEPS (el primero
gue entre sea el primero que salga) sea organizado para garantizar asi una
mejor rotacion mensual del producto terminado, como también evitar
variaciones de inventario. El set esta conformado por una armazoén o estructura
de apoyo llamada base y un colchon, a la hora de estibar en racks, al mismo

nivel se coloca el colchén de cualquier tamafio con su similar base.

Se tiene como politica utilizar dos tipos de tela de colores diferentes para
cada modelo, dependiendo del segmento de mercado al que satisfaga. Es por
eso que el set es segregado en la bodega de producto terminado de acuerdo a

su tamafio y color.
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4. IMPLANTACION DE LA PROPUESTA

4.1.El puesto de trabajo

De acuerdo a una definicibn més correcta del mismo, es la interaccion que
existe entre los elementos trabajador, area y ambiente de trabajo. El trabajador
con sus atributos de estatura, anchura, fuerza, rango de movimientos, intelecto,
educacion, expectativas. Area de trabajo, que comprende herramientas,
mobiliario, paneles, etc. Ambiente de trabajo, que comprende temperatura,
iluminacion, ruido, vibraciones, etc. La interaccion de estos factores, determina

la manera por la cual se desempefia una tarea y sus demandas fisicas.

El puesto de trabajo en el area, comprende el procedimiento y las
actividades que llevan a cabo los empleados en el almacenamiento de camas
en el area. Desde que el cochén es empacado y transportado hacia las dos
personas encargadas de estibar el colchdn en las pallets, hasta transportar los

7 colchones correspondientes en cada pallet al rack propio para su estiba.

La postura con que se estiben los colchones, tanto en las pallets como en
los racks es la clave para establecer un movimiento como adecuado o0 no y
alterar como consecuencia el estado de salud del empleado. Es aqui cuando la
ergonomia en su afan de mejorar el ambiente de trabajo de los individuos,
integra el maximo de informacion que se pueda para optimizar la seguridad,

eficiencia y confiabilidad de la ejecucion de las actividades.
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4.1.1. Identificacion de factores de riesgo ergondmico

Para la identificacion de riesgos ergondmicos en la industria se pueden
utilizar distintos métodos, en nuestro caso se propusieron los siguientes, de los
cuales los primeros dos se desarrollaran de una manera mas profunda en las
secciones del capitulo 5 y el tercer método fue utilizado en la seccion del
capitulo 3. Estos métodos nos llevaron a la conclusion de la identificacion de
una serie de riesgos ergondémicos en el lugar de trabajo, durante el

procedimiento de almacenamiento de camas.

Los métodos utilizados para la identificacion de los riegos ergonémicos en

el &area son los siguientes:

a) Analisis de la investigacion de los sintomas: informacion del tipo,
localizacion, sintomas sugestivos de condiciones asociadas con factores
de riesgos ergondmicos, como el dolor de cuello, hombros, codos y
mufieca. Método desarrollado de acuerdo a la evaluacion de la seccidn
5.4.1.

b) Entrevista con los supervisores: preguntas acerca del proceso de
trabajo, (¢qué?, ¢Como? Y ¢Por qué?) que reveld la presencia de
factores de riesgo, método desarrollado de acuerdo al plan de accién de

la seccién 5.3.1.

60



c) Facilidades alrededor del trabajo como las actividades vy
movimientos: con el conocimiento del proceso y los esquemas de
trabajo, el sitio de trabajo se observdé y detecté la presencia de
condiciones de riesgo en el area. Método desarrollado en la seccion del

capitulo 3.

Al ya haber escogido los tres métodos, se determinaron los siguientes
riesgos ergonodmicos en el area, teniendo en cuenta que cuando la demanda
fisica de las tareas aumenta, el riesgo de lesion también, esto se cumple

durante las temporadas pico de la empresa:

a) Riesgos ergondémicos en la tarea (interaccion entre el trabajador y el
ambiente laboral):

> Postura

> Fuerza

» Repeticiones de la actividad

» Velocidad de las operaciones

» Duracion

» Tiempo de recuperacion

» Carga dinAmica
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b) Riesgos de acuerdo a caracteristicas ambientales (interaccién entre el
trabajador y el ambiente laboral):

» Estrés por el calor
» Estrés por el frio
» Vibracion hacia el cuerpo
» lluminacién
» Ruido
» Desviaciéon lumbar mayor de 20°
4.1.2. Lesiones y enfermedades habituales
De acuerdo a los riesgos ergondmicos previamente identificados, se
pueden desarrollar enfermedades y lesiones en los trabajadores de acuerdo a
los mismos. Se desarrollan con lentitud a lo largo de meses o de afios.
Un trabajador tendra sefiales y sintomas durante mucho tiempo que
indigue que hay algo que no esta bien. Asi, por ejemplo, el trabajador se
encontrara incomodo mientras efectia su labor o sentird dolores en los

muasculos o las articulaciones, ademas puede tener pequefios tirones

musculares durante bastante tiempo.
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En la tabla VI se muestran algunas de las lesiones y enfermedades mas
habituales que a causa de los riesgos ergondmicos previamente identificados

en el area de producto terminado causen trastornos en las labores cotidianas de

los trabajadores.

Tabla VI. Lesiones y enfermedades habituales

LESIONES

SINTOMAS

CAUSAS

Bursitis: inflamacién de

Inflamacién en el lugar

Arrodillarse, hacer

la cavidad que existe | de lalesion. presion sobre el codo o
entre la piel y el hueso o movimientos repetitivos
el hueso y el tendon. Se de los hombros.

puede producir en la

rodilla, el codo o el

hombro.

Cuello u hombro | Dolor localizado en el | Tener que mantener una
tensos: inflamacién del | cuello o en los hombros. | postura rigida.

cuello, de los musculos

y tendones de los

hombros.
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Dedo engatillado: | Incapacidad de mover | Movimientos repetitivos.
inflamacion de los | libremente los dedos, | Tener que agarrar
tendones y las vainas de | con o sin dolor. objetos (tales como
los tendones de los colchones) durante
dedos. demasiado tiempo, con

demasiada fuerza o con

demasiada frecuencia.
Epicondilitis: Dolor e inflamacion en el | Tareas repetitivas.
inflamacion de la zona | lugar de la lesion.

en que se unen el hueso
y el tendén. Se llama
“codo de tenista” cuando

sucede en el codo.

Osteoartritis: Lesion de
las articulaciones que

provoca cicatrices en la

Rigidez y dolor en la
espina dorsal, el cuello y

otras articulaciones.

Sobrecarga durante

mucho tiempo de Ila

espina dorsal y otras

articulacion. articulaciones.
Tendinitis: inflamacion | Dolor, inflamacion, | Movimientos repetitivos.
de la zona en que se | reblandecimiento y

unen el masculo y el

tendon.

enrojecimiento de la
mano, la mufieca y/o el
antebrazo. Dificultad

para utilizar la mano.
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Tenosinovitis: Dolores, Movimientos repetitivos.
inflamacion de los | reblandecimiento, Puede provocarlo un
tendones y/o las vainas | inflamacion grandes | aumento repentino de la
de los tendones. dolores y dificultada para | carga de trabajo o la
utilizar la mano. implantacion de nuevos
procedimientos de

trabajo.

4.1.3. Trabajo fisico pesado

La realizacion del almacenamiento de camas durante mucho tiempo hace
aumentar el ritmo de la respiracion y el ritmo cardiaco. Si un trabajador no esta
en buenas condiciones fisicas, es probable que se canse facilmente al efectuar
este tipo de trabajo fisico pesado. Al realizar trabajos fisicos pesados, como

esta actividad se deben de tener en cuenta las siguientes premisas:

» El trabajo pesado no debe superar la capacidad de cada trabajador.

» El trabajo debe alternarse a lo largo de la jornada, en intervalos

periodicos, con un trabajo mas ligero.

Ademas se deberan de tomar en cuenta los siguientes factores,

identificados como riesgos ergondmicos en la seccion 4.1.1:
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a) Postura: La postura agachada se asocia con un aumento en el riesgo de
lesiones, una desviacion lumbar mayor de 20 grados se asocia con un
aumento del dolor. Esta postura se adopta cuando los trabajadores
tienen que levantar los colchones transportados por las pallets, y

estibarlos en los racks correspondientes.

Se considera que mas de una articulacion que se desvia de la posicion

neutral produce altos riesgos de lesiones.

Posturas especificas que se asocian con lesiones:

» En la columna cervical: Una posicion de flexion de 30 grados toma 300
minutos para producir sintomas de dolor agudo, con una flexion de 60
grados, toma 120 minutos producir los mismos sintomas. Esta postura se
adopta al recibir los colchones de la banda transportadora desde el area

de empaque, para luego estibar los 7 correspondientes en las pallets.

» Espalda baja: Esta postura se adopta al tomar los colchones de las
pallets para luego estibarlos en los racks propios.

b) Repeticion: Es la cuantificacion del tiempo de una fuerza similar
desempefiada durante una tarea. Los movimientos repetitivos se asocian
por lo regular con lesiones y molestias en el trabajador. Siendo objetivos
a pesar de que el personal operativo se rote con otras actividades
realizar de manera diaria, constante y repetitiva la actividad de levantar y
estibar colchones, es un factor latente de riesgo ergonémico. A mayor

namero de de repeticiones mayor grado de riesgo.
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c)

d)

Duracion: De acuerdo a la determinacion del tiempo estandar calculado
en el capitulo 3, se llegd a una conclusibn muy clara en este topico.
Tomando como referencia dos tamafos para el inciso c y el d, primero el
matrimonial que es el de mayor venta y por ende el de mayor produccion,
si los encargados de estiba se tardan un tiempo estdndar de 192.49 s.
una sola vez, multiplicando este tiempo por una jornada laboral de ocho
horas nos da un total de 150 veces que podrian repetir el mismo
procedimiento. Pero como el personal en bodega es rotativo, tomemos la
mitad de la jornada nos da un ndmero de 75 repeticiones del mismo
proceso una y otra vez. Ahora hagamos el mismo ejercicio para el
tamafio king, por ser el més pesado, a una jornada de ocho horas da un
total de 127 veces y a la mitad de la jornada 64 veces. El motivo del
calculo de estas repeticiones es para reconocer el gran riesgo que corren
los trabajadores de sufrir lesiones oseomusculares y de los peligros

ergonodmicos a los que se exponen dia a dia en el trabajo.

Fuerza: Igualmente el ejercicio realizado en el inciso anterior es de gran
ayuda aqui, puesto que si se le suma ademas del numero de
repeticiones del tamafio matrimonial que el colchén pesa 27.33 kg vy el
colchén king con su nimero de repeticiones anteriormente mencionadas
pesa unos 39.59 kg, adicionalmente de que en la tarea de
almacenamiento cada viaje lleve 6 colchones. Realizar estas
operaciones dia a dia durante el afio puede provocar en el trabajador
graves lesiones y enfermedades ocupacionales al no tener implementado

un programa ergonomico.
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4.2.Manejo de un Efectivo Programa de Ergonomia

Un programa de ergonomia en la industria va a hacer en muchas maneras
diferente al programa ergonémico de otras compafias, tanto como nuestra
compafiia es diferente en muchas maneras a otras industrias tanto en

producciéon como en distribucién de productos terminados.

Teniendo un programa ergonémico en el area de producto terminado da a
la organizacion y en especial al area un horizonte mas amplio para trabajar y
una guia para fortalecer la ergonomia en las labores diarias, porque no solo se
va a realizar ergonomia, se va utilizar ergonomia como una ventaja para
proteger a los empleados, para la reduccion de potenciales accidentes en el
lugar de trabajo y para mejorar la eficiencia de cada una de las operaciones
diarias.

Antes de comenzar se debe de revisar los objetivos del programa

ergonémico:

» El manejo esta comprometido a la implementacién de procesos para la
reduccion a la exposicién diaria por parte del empleado a riesgos

ergonémicos.
» La aplicacion de la ergonomia en el area esta ligada a la integraciéon de

seguridad existente, a la ingenieria y al manejo y soporte de otras

funciones.
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» Todo personal que tenga contacto con el area de producto terminado o
que vaya a tener impacto con el manejo de este programa estara

involucrado en la implementacién del mismo.
» Un plan escrito debera ser creado para tomarlo como guia.
En la figura 13 se muestra el proceso por medio de cada de una de sus
fases que se tomara en cuenta para la implantacion de un efectivo programa de

ergonomia.

Figura 13. Fases del Programa Ergonémico

Implementacion
de Procesos

Aplicaciénde la Programa Creacién de un

Ergonomia plan escrito

Ergondmico

involucramiento
de todo el
personal del
EICCR
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4.2.1. Establecer un calificado grupo Ergonémico

La meta es la integracion de la ergonomia en cada una de las actividades
gue se realizan en el area, para ello se debe de conformar un equipo conocedor
de las funciones del departamento, personal que este inmerso en cada una de
las operaciones y que sepa cuales son los riesgos ergondmicos que corren a
diario los trabajadores. Teniendo en cuenta que previamente no se tiene un
equipo conformado de seguridad e higiene industrial, se debera conformar
dicho grupo con personal perteneciente al departamento y si asi se prefiere

también con personal de otras areas de la organizacion.

4.2.1.1. Seleccion de los miembros
El grupo ergonomico deberd tener en sus miembros, individuos que
representen una variedad de funciones en el departamento y que conozcan de
lleno el &rea para poder aportar ideas y mejoras en los procesos, para eficientar

sus actividades y cuidar la integridad personal de sus trabajadores.

Como una propuesta acerca de los individuos que podrian conformar el

equipo ergonémico estarian:

» Gerente del departamento de producto terminado

> Gerente de relaciones internas

» Supervisor del area

» Delegado de salud y seguridad
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» Representante de los colaboradores del departamento

La primera funcién que tendra el grupo sera la de planear, coordinar y

controlar el proceso de implementacion del programa.

4.2.1.2. Capacitacion del grupo

Para el entrenamiento del grupo ergonémico es recomendable que alguna
asesoria externa pueda capacitarlos en los aspectos importantes a tener en
cuenta en la implementacion del programa ergonomico. Solamente de esta
manera el grupo va a ganar en percepcion del alcance de sus

responsabilidades y del proceso de implementacion.

» La capacitacion para el grupo ergondmico del area de producto

terminado debera de tratar los siguientes temas:

» Identificacion de los principales problemas ergonémicos en el area.

> Desordenes oseomusculares y sus causas.

» Analisis de los riesgos laborales y priorizacion de métodos para

resolverlos.
» Estrategias para la reduccion de desordenes oseomusculares, mediante

la utilizacion de controles de ingenieria, administrativos y practicas

laborales.
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» Levantar procedimientos documentados para el monitoreo de los
progresos, asi como la medicion y comunicacion de resultados.
4.2.1.3. Definicién de las funciones de grupo
Al terminar la capacitacion al grupo ergonoémico, este debera de definir sus
funciones generales, asi como las funciones individuales de cada miembro.
Pueden incluirse entre las siguientes:

» El desarrollo de un plan escrito para el programa ergonémico.

» Establecer un criterio de rendimiento del programa para el monitoreo
constante para determinar el éxito de la ergonomia relacionada a las
actividades diarias en el area.

» Programacion y autorizacion de constantes auditorias ergonémicas.

» Desarrollar mecanismos para comunicar los resultados de las actividades

ergondmicas en el area de producto terminado a gerencia general,

gerentes, empleados, a toda la organizacion, de forma apropiada.

4.2.2. Desarrollo de un plan escrito
Una de las responsabilidades del grupo ergonémico en el area de producto

terminado sera la de velar de que una plan escrito del programa ergonémico

sea desarrollado. El plan podra contener entre otras:
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» Metas de seguridad y salud para el &rea.

» Metas operativas.

» Mecanismos para que el empleado pueda enrolarse al programa

ergonoémico.

» Medios para dirigir problemas ergonémicos presentes en el area.

» Medios para prevenir futuros problemas ergondémicos en las actividades

diarias.

El programa también debera incluir procedimientos para conducir
informacion y reportes acerca de riesgos ocupacionales, identificar e
implementar prevencidn de riesgos con sus respectivas estrategias de control y

dirigir auditorias de revision y evaluacién del programa ergonémico.

4.2.2.1. Reportes e informacion de riesgos

La meta a alcanzar en el area de producto terminado con este tipo de
controles es que los mismos empleados tengan la capacidad de reconocer
cuando podrian estar experimentando problemas asociados con el desarrollo de
un desorden oseomuscular, para reportar el problema y asi mismo recibir la

ayuda concerniente. Los reportes en su estructura deberan incluir:
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» Los empleados deberan de acudir a la persona encargada de reportar
algun desorden oseomuscular. Esta persona puede ser el delegado de

salud y seguridad que en la seccidn 5.1 se trata mas detalladamente.

» Desarrollar un proceso para la investigacion del desorden.

» Proveer a los empleados la informacion necesaria de acuerdo a como:
identificar sefiales y sintomas de desordenes oseomusculares y su

temprana deteccién, y como y a quién reportar el problema.

4.2.2.2. Analisis de riesgos Ergonémicos

La importancia de analisis de riesgos ergondmicos es de identificar
desordenes oseomusculares potenciales en el area. Para llevar un mejor control
sobre los empleados acerca de estos problemas, pueden tomarse en cuenta los

siguientes elementos:

» Revisiones médicas y de seguridad periddicas para determinar los tipos

de problemas y cuantos existen actualmente.

» Dirigir y levantar informes constantes a los empleados para llevar un
record de quejas acerca de fatigas o malestares en las actividades
diarias.

» Usando una simple observacion diaria a las actividades en el area, o

auditorias diarias utilizando checklists para la determinacién de posibles

desordenes oseomusculares en el trabajo.
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El objetivo del grupo ergonémico o del delegado de salud y seguridad es
de determinar que tipo actividades en el dia a dia contribuirdn a futuros
problemas ergondmicos a los trabajadores y por consiguiente que sean el

centro de resolucion inmediata.

4.2.2.3. Prevencién y control de riesgos

Como parte de todo programa ergonomico se refiere a la forma en que se
resolveran los problemas una vez se hayan identificado. Se debera utilizar una
mezcla de controles de ingenieria, administrativos para direccionar los

problemas ergonémicos.

Ademas de resolver los problemas identificados, se deber& de establecer
la forma de prevenir la compra de determinado equipo, herramientas, y de evitar
utilizar la misma cultura organizacional que contribuya con la generacion de los
presentes problemas. Un paso importante en el control y prevencion de riesgos
es la documentacién. Cada cambio y su correspondiente impacto en el

problema tratado, debera ser documentado.

4.2.2.4. Capacitacion al personal

Dar a conocer al personal involucrado del departamento las metas que se
tendran al implantar el programa ergonémico y porque no que estos mismos
puedan hacérselo ver a personas de otros departamentos. El fin de la
capacitacion es para motivar a cambios en el comportamiento de los

trabajadores y en la forma que realizan sus labores diarias.
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Para tener una guia acerca de lo que se puede basar el plan de
capacitacion, se propone lo siguiente:

» La informacion proporcionada en el entrenamiento debe ser concerniente

de acuerdo a las responsabilidades que cada persona posee.

» El entrenamiento puede ser reciproco entre gerentes, supervisores y

personal operativo del area de producto terminado.

» El disefio de soluciones para algunos de los presentes problemas en el

area, podran empezar durante la capacitacion.

» Como reconocer si se esta desarrollando un desorden oseomuscular.

» Como y a quien reportar un problema ergonémico y la importancia de su

temprana deteccion.

» Como reducir factores de riesgo a la exposicion, o al mal manejo o de
equipos y herramientas utilizados en el area para la estiba de producto
terminado, asi como la manipulacién de sistemas de descanso sin la
utilizacion de equipo de seguridad que pueda causar desordenes

ergondémicos en el futuro.
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5. MEJORA CONTINUA

5.1.Delegado de Salud y Seguridad

En el capitulo anterior para el equipo ergonémico, se dio la propuesta de
la introduccion de un delegado de salud y seguridad, esto debido a que en el
area, tanto la gerencia del departamento de producto terminado como el
supervisor estan encargados del manejo de inventario de camas y otras
responsabilidades, a veces se les dificulta el trato de estos problemas. Es por
esto que se propone un nuevo puesto en el departamento, asi como dentro del

grupo ergonémico.

La funcion de la persona que debera fungir en este puesto sera la de velar
porque se apliquen las practicas ergonémicas dentro del area. Todo esfuerzo
de su parte debe de ir en vista de que los trabajadores se adapten a estas
nuevas normas, la interaccién mas de cerca con el personal operativo, ademas

de evitar desordenes de salud a raiz de malas practicas laborales.

Utilizara herramientas de control para determinar las zonas de lugar de
trabajo y que actividades durante el almacenamiento de camas y para el
despacho son las mas riesgosas y problematicas en cuestiones ergonomicas.
Aportara para determinar los cambios necesarios en el actual procedimiento de
almacenamiento y efectuard mejoras ergondmicas en el mismo cuando asi
mismo convenga. Sera la persona adecuada para que los empleados puedan
reportar desordenes oseomusculares que puedan padecer y el que llevara el

record de casos debido a problemas ergonémicos.
77



La estrategia de seis puntos tratada en la seccion 5.2.1 es una
herramienta que el delegado de salud y seguridad puede utilizar para proponer

mejoras ergonémicas en el area de producto terminado.

5.2.Mejora Ergondmica

Una mejora es realizar una reforma a una actividad, la cual genera
resultados superiores a la operacién actual. Una mejora ergonémica consiste en
brindar un incremento a las operaciones diarias tanto de eficiencia, como
cuidando la salud y seguridad del personal que las realiza. Se pueden hacer
mejoras disefiando o redisefiando correctamente la manera en que se efectian

las tareas.

5.2.1. Estrategia en seis puntos

Como se menciond previamente, puede ser una herramienta muy util para
el delegado de salud y seguridad del area de producto terminado y la cual
consiste en atacar seis puntos globales importantes para realizar una mejora

ergonémica.

Punto 1. Entrar en contacto con los trabajadores.

» Reuniones diarias con el personal, proporcionar folletos y hojas de
informacion acerca de los beneficios de utilizar ergonomia en sus labores
diarias.

» Ser buen oyente acerca de las dudas que puedan surgir por parte de los
trabajadores en cuestion de la ergonomia y opiniones que ellos tengan

para realizar mejoras en sus operaciones diarias.
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» Llevar un record acerca de las personas que presenten desordenes
oseomusculares y los tipos de problemas ergondmicos en el area.

Punto 2. Recopilar informacion para identificar zonas de trabajo

preventivas.

Punto 3. Enfasis en las operaciones en las que se supone existen

problemas.

» Analisis de la forma que se realizan las operaciones y auditorias

constantes.
» Dar soluciones a problemas, por ejemplo si es mejor almacenar los

colchones de tamafio matrimonial al principio de la bodega, debido a su
peso menor a los tamafios queen y king y por metas organizacionales.

Punto 4. Recopilacion de recomendaciones por parte de:

» Lo colaboradores implicados en el almacenamiento de camas.

» Gerencia del &rea de producto terminado.

» Supervisor del area.

» Asesores externos en materia de salud y seguridad.

Punto 5. Promover los cambios necesarios en las actividades

convenientes.
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Punto 6. Comunicacién con los trabajadores.

Es una parte fundamental para fomentar la confianza entre jefe y
subalternos, y de este depende la identificacion temprana de desordenes

ergonoémicos por parte del personal en el érea.

5.3.Problemas Ergonémicos

En el dia a dia de la industria el trabajador se ve obligado a adaptarse a
condiciones laborales deficientes, lo que conlleva a que su trabajo no se realice
de una forma deficiente, debido a diferentes molestias fisicas que en este
trabajo de tesis los denominamos como desérdenes oseomusculares, los

cudles son causas de problemas ergondmicos en el lugar de trabajo.

Lo que busca la ergonomia es que el puesto de trabajo de se adapte al

trabajador, en lugar de obligar al trabajador a adaptarse a aquél.
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5.3.1. Plan de accién

Como parte propuesta se plantea al equipo ergonémico una herramienta
para la determinacion y resolucion de problemas ergondmicos en el area de
producto terminado. Es un instrumento simple, compuesto por una serie de
pasos que deberd llevar a una conclusion al equipo acerca del problema
tratado. Se describe a continuacion, consta de 4 pasos siguiendo la ruta de la
estrategia en seis puntos por parte del delegado de salud y seguridad. Esta
herramienta queda a propiedad del grupo ergonémico para emitir sus juicios
acerca de problemas ergonémicos a encontrar en el area de producto

terminado y sus posibles soluciones.

Plan de accion para resolver problemas ergonémicos en el lugar de trabajo

a) ldentificacion del problema

b) Soluciones prioritarias

Disefio del equipo encargado
>
>
>

c) ¢Cuales son algunos de los posibles obstaculos con que puede tropezar
usted al tratar de aplicar soluciones a este problema?
>
>
>
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5.4.Estado fisico del trabajador

La preocupacion de la Gerencia del area de producto terminado es la de la
salud y seguridad en el trabajo, el objetivo basico es infundir en los trabajadores
el deseo de laborar con seguridad. Es importante reducir al minimo en el area
los riesgos pero, no importa que tan seguro sea el lugar de trabajo, habra
accidentes a menos que los trabajadores deseen actuar con seguridad y lo

hagan.

El empleado que goce de un estado fisico de salud éptimo podra realizar
sus actividades diarias de una manera eficiente y contribuir con el departamento
al cumplimiento de sus metas diarias. Por eso, seguidamente se ejemplifica una
evaluacion propuesta para que el equipo ergonémico la pueda tomar en cuenta,
para monitorear asi el estado fisico de salud en que se encuentra cada uno de

sus empleados.

5.4.1. Evaluacion

A continuacién se muestra el instrumento que utilizara el delegado de
salud y seguridad, y quién sera encargado de proporcionarselo a todo el equipo
ergondémico, para determinar el estado fisico de salud de cada uno del personal
operativo del area de producto terminado. La evaluacion consiste en una
primera serie de preguntas directas y una segunda serie identificacion de
probables molestias que puedan presentar los trabajadores para su temprana

deteccion.

82



Encuesta de determinacion del estado fisico del trabajador.

DETERMINACION DEL ESTADO FISICO DEL TRABAJADOR

DATOS GENERALES

Descripcion de la persona
Nombre de la persona

Edad Sexo  [Hombre [] Muer [

Descripcion del frabajo
Denominacion actual del frabajo

5Cuando empez6 usted con el frabajo?

sTrabajo qué realiza actuaimente?

sDurante cuato tiempo al dia lo realiza?

ESTADO FiSICO DEL TRABAJADOR. Respecto de cada problema sefialado, indique:
S silo padece todo el tiempo.
0 si lo padece ocasionalmente.

sPadece usted o ha padecido de lo siguiente?

Dolores de espalda ] Insomnio ]
Artritis ] Initabilidad ]
Mareos ] Cansancio ]
Dolores musculares ] Fatiga ]
Hipertension ]

5.5.Reglamento Ergonémico

Es un documento que vela para tomar en cuenta los requisitos de
seguridad y riesgos oseomusculares en cada una de las actividades para la
manufactura de sistemas para el descanso, en nuestro caso para las

operaciones realizadas en el area de producto terminado.
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Reglamento que tendra a su cargo el equipo ergonémico para que se
cumpla y se implementen cada una de sus directrices en la actividad de
almacenamiento de camas en el area, esta norma lleva como nombre: WAC
(Washington Administrative Code), que en las secciones siguientes se

desarrollard para una mejor comprension.

5.5.1. WAC (Washington Administrative Code)

Norma que vela por cada una de las operaciones realizadas para la
manufactura de camas en una industria, la reduccion de riesgos ergonémicos
en el lugar de trabajo y asegurar tanto como sea posible para todo empleado de
este tipo de produccién, condiciones de trabajo seguras, saludables y preservar

el recurso humano.

5.5.1.1. Propésito de la norma

El objetivo de este reglamento es el de reducir la exposicion de los
trabajadores a riesgos especificos en el area de producto terminado, que
puedan causar 0 agraviar trabajos relacionados con desordenes
oseomusculares. En los lugares de trabajo del area en donde estos riesgos
existan, el equipo ergonémico debera de reducirlos. Haciendo esto prevendra
desordenes oseomusculares, tales como: tendinitis, desordenes de espalda

baja, entre otros.
Este reglamento no esta disefiado para que el equipo ergonémico pueda

prevenir accidentes como: deslizamientos, caidas, o de condiciones inseguras

en el area.
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5.5.1.2. Empleados cubiertos con esta norma

Este reglamento protege a los trabajadores cuyos empleadores que
tengan en su area “zonas de trabajo preventivas”. Una zona de trabajo
preventiva es un lugar de trabajo en el que las actividades cotidianas de los
empleados incluyen algunos de los factores fisicos de riesgo, listados en la

seccion 5.5.1.3.

5.5.1.3. Zonade Trabajo Preventiva

Como anteriormente se menciond, como ayuda adicional para que el
equipo ergondémico sea respaldado por un reglamento ergonémico, se ha
propuesto la WAC (Washington Administrative Code). Segun WAC 296-62-
05105 en una zona de trabajo preventiva, todas las actividades de trabajo
cotidianas son aquellas que regularmente y de forma previsible ocurren méas de

una vez por dia, y frecuentemente mas de una semana por afio.

A continuacion se presentan los factores fisicos de riesgo, mencionados

en la seccion 5.5.1.2;

Postura Incomoda

a) Trabajando con la(s) mano(s) encima de la cabeza, o los codos arriba de

los hombros, mas de dos horas por dia.

b) Trabajando con el cuello o con una inclinacion de la espalda a mas de 30
grados (sin algun soporte y sin la habilidad de variar de postura) por mas

de dos horas por dia.
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c) Poniéndose de cuclillas por més de dos horas al dia.

d) Arrodillandose por mas de dos horas al dia.

Elevada Fuerza Manual

e) Levantando objetos que pesan mas de diez libras por mano, mas de dos

horas al dia.
Elevados Movimientos Repetitivos
f) Repetir el mismo movimiento con el cuello, hombros, codos, mufiecas, o
manos con poco o hinguna variacion cada pocos segundos, mas de dos
horas al dia.

Impactos Repetitivos

g) Usando la mano (la palma) o la rodilla como si fuese un matrtillo, mas de

diez veces por hora, mas de dos horas al dia.

Levantamientos Frecuentes, Pesados e Incémodos

h) Levantar objetos que pesan arriba de 75 libras una vez al dia, u objetos

gue pesen arriba de las 55 libras, mas de diez veces al dia.

i) Levantar objetos que pesan arriba de 10 libras, mas de dos veces por

minuto, mas de dos horas al dia.
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j) Levantar objetos que pesen arriba de 25 libras por encima de los
hombros, por debajo de las piernas, o con los brazos estirados, mas de

veinticinco veces al dia.
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CONCLUSIONES

1. La adopcion de un plan trazado y lograr en los trabajadores el
cumplimiento de una cultura ergonémica seria la herramienta mas viable
para lograr en el almacenamiento de camas una mejora considerable,
teniendo en cuenta que se lograria mejorar tiempos debido a que los
trabajadores realizarian sus tareas con mayor eficiencia reduciéndose los

riegos de accidentes logrando condiciones de salud en el trabajo.

2. Para que el estudio tuviera fundamentos y se detallard de una forma
correcta el proceso de almacenamiento con cada una de sus
operaciones desde el empaque hasta terminar en la propia estiba del
producto, se decidié realizar diagramas de flujo, de proceso para cada
uno de los tamafios y un diagrama de recorrido especificando cada uno
de los movimientos realizados por el personal dentro de la bodega. Es
una manera correcta para puntualizar graficamente las operaciones
realizadas en el procedimiento, con sus tiempos especificos, asi como

también las distancias en los transportes.
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3. Para determinar y tomar una decision en la propuesta del programa
ergondmico fue de vital importancia determinar los tiempos estandar por
operacion y por tamafio de producto. Con esto llegar al total que es
requerido para cumplir con el proceso de almacenamiento y reconocer
que para los trabajadores del departamento estar realizando esta misma
tarea durante una jornada laboral, causa graves enfermedades
ocupacionales y riesgos ergonomicos debido al numero de repeticiones

realizadas diariamente.

4. La ergonomia es una cultura que se debe de poner en practica en toda
tarea que se realiza diariamente y en cualquier area de trabajo que se
haga de manera repetitiva. Ayuda a mejorar el lugar de trabajo con el fin
de evitar que el empleado pueda sufrir problemas de salud,
enfermedades ocupacionales e impidiendo estos riesgos lograr al mismo

tiempo eficiencia.

5. La forma de estiba del producto colocando colchones de 30.66 kg a
39.59 kg en los primeros pisos de los racks ayudaria a agilizar el proceso
de estiba del producto, para evitar accidentes colocandolos con

montacargas en el tercer piso a una altura aproximada de 6 metros.

6. La adopcion y el planteamiento de un plan de accion para la resolucién
de problemas ergondémicos ofrece al encargado del departamento de
producto terminado las directrices que se pueden tomar en cuenta para
atacar cada uno de los problemas ergonémicos tanto en el procedimiento
de almacenamiento de camas, como en la totalidad de operaciones

realizadas en su area.
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7. El grupo ergondmico tendra a su cargo la capacitacion del personal con
base a la norma ergonémica WAC (Washington Administrative Code) en
su numeral WAC 296-62-05105 que estable la zona de trabajo
preventiva, y la cual trabaja mediante 5 premisas: postura incomoda,
elevada fuerza manual, elevados movimientos repetitivos, impactos

repetitivos, y levantamientos frecuentes (pesados e incémodos).
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RECOMENDACIONES

1. Que la capacitacion del reglamento WAC se implemente a nivel de todo
el personal laborante en las distintas tareas del departamento de
producto terminado y sea una buena idea para su implementacion en las

areas de la planta de produccién y bodega de materia prima.

2. Si la propuesta del plan ergonémico es puesta en marcha en el
departamento, quedara a criterio de su encargado y de la alta gerencia
de la organizacion. Es importante volver a calcular el tiempo estandar de
almacenamiento para determinar las mejoras que se tienen al trabajar

bajo una cultura ergonémica.

3. Lograr encontrar nuevas formas de preservar el producto terminado, que
es la carta de presentacion de la empresa hacia el consumidor final. Se
puede tomar en cuenta la sugerencia mencionada en el estudio de
utilizar esquineras de carton en lugar de esponjas en las esquinas para

evitar el dafio de las mismas en cada operacion posterior al empaque.

4. Tener una comunicacion directa con los operadores del area, recopilando
cada una de sus necesidades y sus estados tanto fisicos como animicos
deben de ser prioridades para lograr cultivar en el area una cultura
ergondmica llegando a la meta de trabajar con mayor productividad cada

una de sus operaciones.
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5. La recomendacién anterior va de la mano a una mejora continua que se
le debe de dar a la propuesta de un proceso ergonémico en el
departamento de producto terminado introduciendo un delegado de salud
y seguridad que vele por recopilar la informacién necesaria de cada
trabajador y estar en contacto directo con ellos, para asi ser el enlace
entre operario y la gerencia del &rea.

6. Siempre tener en cuenta que en el tiempo se le debera dar una mejora
continua al estudio implantado, buscando que el encargado del
departamento tenga en cuenta las variables para darle seguimiento a las

propuestas de solucion.
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